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(3) Schaumformkorper aus einem Kunststoffm ate rial und dessen Verwendung zum Abschotten von 
Karossenehohlraumen 

(§5) Es wird em Schaumformkorper aus einem elasttschen 
nachgiebigen Kunststoffmaterial und dessen Verwendung 
zum Abschotten von Karossenehohlraumen zwecks Schali- 
dammung beschncben. Der Schaumformkorper wird mitteis 
emer Bancage aut eine gegenuber dem entspannten Zu- 
stand kleineren Querschnitt komprimiert. Die aus einem 
Kunststortmatenai bestehende Bandage hat einen niedrige- 
ren Schmeupunkt ais das Kunststoffmaterial. Der kompri- 
mierte Schaumformkorper wird innerhalb des Hohlraumes 
mechamsch betestiqt Beim Aufheizen des Karosserieteiles. 
z. B. bei einem Trocknungsvorgang, schmilzt die Bandage, 
und die Kompress*on tur den Schaumformkorper wird 
aufgehoben *> cmG der Schaumformkorper den gesamten 
Hohlraum austuilt 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft einen Schaumformkorper aus 
einem eiastisch nachgiebigen Kunststoffmaterial gemaB 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Es wird heute allgemein angestrebt. die in den Innen- 
raum eines Kraftfahrzeuges eindringenden Gerausche 
zu minimieren. Dies erfordert eine gezielte Schalldam- 
mung an der Blechstruktur der Kraftfahrzeuge, vor al- 
iem an den tragenden Saulen der Karosserie, z. B. der 
Vorderwand-, der Mittel- und der Hecksauie, die ais 
Hohlprofile ausgefuhrt sind und uber die eine Obertra- 
gung des Luftschalls vom Fahrwerk des Kraftfahrzeu- 
ges in den Fahrzeuginnenraum erfolgt. 

Zur Abschottung dieser Saulen und auch anderer 
Hohlraume bei Kraftfahrzeugen bietet sich an, diese 
Hohlraume mit Schaumstoff-Kdrpern auszufullen. Die 
beste Moglichkeit fur das Einbringen der Schaumstoff- 
Korper in die Hohlraume ware beim Aufbau von Kraft- 
fahrzeugteilen in der Rohbaufertigung gegeben. Ein sol- 
ches Abdichten der Hohlraume in diesem Fertigungs- 
stadium ist aber deswegen nicht moglich, weil bei der 
anschliefienden Elektrotauchlackierung der Bauieiie ei- 
ne Beschichtung der mit dem Schaumstoff-Korper ab- 
gedeckten Biechflachen nicht erfolgt. Damit entstunde 
einmal die Gefahr von Korrosion bei den Biechflachen 
und auBerdem ware ein AbflieBen der Badfliissigkeit bei 
der Karosserievorbehandlung und der Tauchlackierung 
nicht mehr moglich. 

Denkbar ware es auch, die Abschottung der entspre- 
chenden Bauteile mit dem Schaumstoff-Korper nach 
der Lackierung, d. h. zu Beginn der Fahrzeugmontage 
vorzunehmen. In der Regel sind aber dann die Hohlrau- 
me nicht mehr zuganglich und nach dem heutigen Stand 
der Technik ware ein Ausschaumen der Hohlraume nur 
mit einem 2-Komponenten-Schaumsystem durchzufuh- 
ren. Dies wurde jedoch einen groflen maschinellen Auf- 
wand bedeuten und der Einsatz einer 2-Komponenten- 
Technik bei der Fahrzeugmontage ist problematisch. 

Aus der DE-OS 38 26 012 ist nun bereits ein Verfah- 
ren und ein Schaumstoffkdrper zur Abschottung von 
Hohlkorpern bekannt, wobei in den Hohlraum des 
Hohlkorpers ein aus einem offenzelligen Schaumstoff 
bestehender Korper eingefuhrt wird, der vollstandig mit 
einer gasundurchlassigen Haut uberzogen ist. Diese 
Haut besitzt wenigstens eine Offnung, an die beim Ein- 
fuhren des Schaumstoff- Korpers ein Vakuum zur Kom- 
pnmierung des Schaumstoff- Korpers angclegt wird. 
Nach dem Einfuhren in den Hohlraum laBt man den 
kontrahierten Schaumstoff-Korper durch Beseitigung 
des Vakuums expandieren, so daB er dann den Hohl- 
raum ausfullt 

In dieser Schrift ist zwar nichts daruber ausgesagt, zu 
welchem Zeitpunkt der Schaumstoff-Korper in den 
Hohlraum eingefuhrt werden soil und das Vakuum auf- 
gehoben werden soil, jedoch ist ublicherweise das Ein- 
fuhren nur in der Rohbauphase der Karosserie moglich. 
Geschieht das Expandieren des Schaumformkorpers 
vor einer Elektrotauchlackierung der Bauteile, wurde 
erne optimaie Beschichtung der Biechflachen nicht er- 
folgen kdnnen.d h. bei den Biechflachen kann eine Kor- 
rosion eintreten. Eine Expansion des Schaumstoff- Kor- 
pers nach der Lackierung wurde ein dauerndes kiinstli- 
ches Aufrechterhalten des Vakuums bedeuten; das ist 
aber kaum moglich und ware auf ieden Fall sehr um- 
standlich. 

Aus der DE-OS 35 06 004 ist ferner ein aus einem 
offenzelligen Schaumstoff bestehender Fullkorper be- 



kannt, wobei der FOIIkorper volumenkomprimiert und 
allsemg von einer Folie umhiillt ist Dabei ist die evaku- 
lerte, umhullende Folie des urn ein Vielfaches des Aus- 
gangsvolumens komprimierten Schaumstoffes gegen- 
5 tiber dem komprimierten Voiumen um so viel groBer als 
sich der Schaumstoff nach Wegfall des Vakuums zu- 
ruckstellt Das Vakuum wird bei dem komprimierten, 
umhullten Fullkorper durch Perforation der Hiillfolie 
aufgehoben. 

10 Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin einen 
Schaumstoffkdrper aus einem eiastisch nachgiebigen 
Kunststoffmaterial zu schaffen. mit dem es moglich ist. 
ohne eine pneumatische Expansion oder eine Perfora- 
tion der umhulienden Folie nach dem Einbringen des 
15 Schaumstoffkorpers in einen Karosseriehohlraum, die- 
sen optimal abzuschotten. 

Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkmalen des 
Patentanspruches 1 geldst. 

Ein Verfahren zum Abschotten von Karosseriehohl- 
20 raumen zwecks Schalldammung unter Verwendung ei- 
nes solchen Schaumformkorpers wird in dem Patentan- 
spruch 5 angegeben. 

In der Praxis wird als Kunststoffmaterial Polyurethan 
insbesondere ein Weich-Poiyurethan, eingesetzt Bei 
25 der Bandage kann es sich um eine Folie handeln, die 
auch lochartig perforiert sein kann oder Schlitze auf- 
weist Auch Netze aus Kunststoffmaterial kdnnen zur 
Bandagierung des Schaumformkorpers Verwendung 
finden. s 

30 Als Folienmateriai hat sich insbesondere Polyethylen 
als geeignet erwiesen. 

Bei der Verfahrensdurchfuhrung erfolgt die Einfuh- 
rung des Schaumstoffkorpers in den Hohlraum in einem 
Fertigungsstadium, in dem der Hohlraum leicht zugang- 

35 Iich ist und der in den Hohlraum angeordnete Schaum- 
stoffkdrper bei der anschliefienden Lackierung die Be- 
schichtung der Biechflachen nicht behindert. 

Anschliefiend soli ohne einen Eingriff von auBen der 
Schaumstoff-K6rper den Hohlraum des Kraftfahrzeug- 

40 teiles vollstandig abschotten. 

In der Praxis wird das Verfahren so durchgefuhrt, daB 
ein in seinen AusmaBen den abzuschottenden Hohl- 
raum des Bauteiles entsprechender Schaumstoff-Zu- 
schnitt komprimiert und in eine Kunststoff-Umhullung 

45 eingeschweiBt wird Das Komprimieren des Schaum- 
stoff-Zuschnittes erfolgt durch rein mechanisches Zu- 
sammenpressen. AnschlieBend wird der komprimiene 
und bandagierte Schaumstoff-Zuschnitt in den abzu- 
schottenden Hohlraum eingefuhrt und darin so befe- 

so stigt, daB er die Wandungen des Hohiraumes nicht ab- 
deckt Damit wird gewahrleistet, dafl beim nachfolgen- 
den Lackierungsvorgang des Bauteiles die Wande des 
Hohiraumes ausreichend beschichtet werden und die 
Badfliissigkeit ungehindert durch den Hohlraum abflie- 

55 Ben kann. 

Durch die erh6hte Temperatur des Trockenofens 
nach der Lackierung wird die den Schaumstoff-Zu- 
schnitt bandagierende Kunststoff-Umhullung zum 
Schmelzen gebracht Der Schaumstoff-Zuschnitt expan- 

60 diert und fiillt den Hohlraum aus. Als Material fur die 
Kunststoff-Umhullung wahlt man in bevorzugter Weise 
ein Material aus, das nach dem Schmelzen eine Klebe- 
verbmdung mit dem Blech des Hohiraumes eingeht, d h 
wie ein Schmelzkiebstoff wirkt. 

65 Um ein sicheres Ausf ullen des Hohiraumes unbedingt 
zu gewahrleisten. wird man den Zuschnitt in seiner 
Form mit Ubermafi ausfiihren. Auf diese Art wird ein 
sicheres Abschotten des Hohiraumes mit einem unter 
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Spannung stehenden Zuschnitt erreicht 

Der Erfindungsgegenstand wird anhand der Fig. 1 
und 2 noch naher erlautert: 

Die Fig. 1 zeigt im Schnitt den FCarosseriehohlraum 
mit den eingelegten und komprimierten Schaumform- 5 
kdrper. In dieser Figur wird der Hohlraum durch das 
AuBenblech 1 und das Innenblech 2 des iCarosserieteiles 
gebildet Auf der Innenseite des Innenbieches 2 stnd 
Haken 2 vorhanden, in die der komprimierte Schaum- 
formkdrper 4, umhullt mit einer Folie 5 t eingeh&ngt 10 
wird. 

Die Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den Karosserie- 
hohiraum nach Aufhebung der Kompression des 
Schaumformkorpers. Der Schaumformkdrper 4 fullt 
den Hohlraum zwischen den beiden Blechen 1 und 2 15 
vollig aus. Zwischen den Innenwandungen der beiden 
Bleche 1 und 2 und dem Schaumformkdrper ist aus der 
geschmoizenen Folie eine Kiebeschicht 6 gebildet wor- 
den. 

Der Vorteil des erfindungsgemaBen Schaumformkdr- 20 
pers besteht insbesondere darin, daB es mit ihm mdglich 
ist, nachdem der bandagierte und komprimierte 
Schaumformkdrper in den Karosseriehohlraum einge- 
legt worden ist, ohne eine pneumatische Expansion bei 
dem Schaumformkdrper, ein optimales Abschotten des 25 
Hohlraumes zu erzielen. Der Schaumformkdrper wird 
in die Hohlraume von Bauteilen in einem Fertigungssta- 
dium des Kraftfahrzeuges eingebracht, wo die Hohlrau- 
me noch ieicht zuganglich sind. Das Aufheben der Kom- 
pression des Schaumstoffkdrpers erfolgt allein durch 30 
das Aufheizen des Karosseriehohlraumes mit dem 
Schaumstoffkdrper. Es ist lediglich darauf zu acbten, 
daB die Aufheiztemperatur bis wenigstens an den 
Schmeizpunkt des Bandagematerials erfolgt. 

35 

Patentanspriiche 

1. Schaumformkdrper aus einem elastisch nachgie- 
bigen Kunststoff material, welcher in seiner Form 
dem Querschnitt eines abzudichtendcn Karosserie- 40 
hohlraumes entspricht und mittels einer Umhullung 
auf einen gegemiber dem entspannten Zustand 
kleineren Querschnitt komprimierbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB der Schaumformkdrper mittels einer Bandage 45 
auf einen gegeniiber dem entspannten Zustand 
kleineren Querschnitt komprimiert ist und 
daB die aus Kunststoffmaterial bestehende Band- 
age einen niedrigeren Schmeizpunkt als das Kunst- 
stoffmaterial des Schaumformkorpers aufweist 50 

2. Schaumformkdrper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB dieser aus Polyurethan be- 
steht 

3. Schaumformkdrper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die Bandage eine Kunststoff- 55 
folie ist 

4. Schaumkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bandage aus Po- 
lyethylen besteht 

5. Verfahren zum Abschotten von Karosseriehohl- 60 
raumen zwecks Schalldammung, bei dem ein ge- 
geniiber dem Querschnitt des Karosseriehohlrau- 
mes ein ObermaB aufweisender Schaumformkdr- 
per mechanisch durch eine auf UntermaB bemesse- 

ne Umhullung aus Kunststoff komprimiert wird, im 65 
komprimierten Zustand in den Karosseriehohl- 
raum eingefuhrt und dort der komprimierte 
Schaumformkdrper in seiner spateren Lage inner- 



halb des Karosseriehohlraumes vorlaufig mecha- 
nisch gesichert wird. worauf anschlieBend die Kom- 
pression des Schaumformkorpers aufgehoben wird, 
wobei sich der Schaumformkdrper innenseitig un- 
ter Vorspannung an den Karosseriehohlraum an- 
legt, unter Verwendung eines Schaumformkorpers 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schaumformkdrper mit einem bis zu einer be- 
stimmten Grenztemperatur temperaturbestandi- 
gen Kunststoff umhullt und dabei komprimiert 
wird, und das Aufheben der Kompression des 
Schaumstoffkdrpers durch Aufheizen des Karosse- 
riehohlraumes und des Schaumformkorpers bis we- 
nigstens an den Schmeizpunkt der Umhullung er- 
folgt, der unterhalb der Grenztemperatur des 
Schaumformkorpers liegt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die beim Aufheizen des Karosserie- 
hohlraumes und des Schaumformkorpers schmelz- 
flussig nachgebende Umhullung zugleich als 
Schmelzkleber fur den aufquellenden Schaumform- 
kdrper dient 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schaumformkdrper in der 
Umhullung zum SchweiBen mechanisch mittels ei- 
ner Druckplatte zusammengepreBt wird. 
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